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(54) Verfahren zur Herstellung einer beschichteten Struktur, die sich zum Durchfuhren von 
heterogenen Katalysen eignet 



(57) Das Verfahren betrifft die Herstellung einer be- 
schichteten Struktur (1), die sich zum Durchfuhren von 
heterogenen Katalysen eignet. Diese Struktur iste in Ka- 
talysatorkorper, der auteinander angeordnete Lagen 
(2,3) von folienartigen Blechen (10) sowie in oder zwi- 
schen den Lagen integrierte Strom ungskanale umfasst. 
Ein Teilder Bleche oderalle konnen umgeformt sein, so 
dass aufgrund einer Formgebung der Bleche sich die 
Stromungskanale ergeben. In einem Behalter (101) 
werden auf die einzelnen Bleche (10) - vorzugsweise 
vor einer Umformung - mit einem Plasmaspritzverfah- 
ren, namlich einem LPPS-Verfahren (Low Pressure 
Plasma Spraying), unter Nutzung einer Plasmaflamme 
(212), die auf einen injizierten Pulverstrahl defokussie- 
rend wirkt, Beschichtungen (11) aufgebracht. Diese Be- 
schichtungen enthalten katalytisch wirksame Stoffe; sie 
sind poros oder weisen eine hohe Rauhigkeit auf. Fur 
den Druck im Behalter wird ein Wert zwischen rund 1 5 
und 1500Pa, vorzugsweise zwischen 100 und 500Pa 
eingestellt. Nach dem Beschichten und gegebenenfalls 
einem Umformen werden die Bleche zu einem Stapel 
oder einem Wickelkorper zusammengefugt Anstelle 
von Blechen sind auch andere flachenartige Gebilde 
verwendbar. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemass 
Oberbegriff von Anspruch 1 , namlich ein Verfahren zur 
Hersteltung einer beschichteten Struktur, die sich zum 
Durchfuhren von heterogenen Katalysen eignet. Siebe- 
zieht sich auch auf entsprechende Katalysatorkdrper. 
[0002] Aus der EP-A 0 433 223 (= P.6318) ist ein Ka- 
talysatorkdrper mit einer Kreuzkanalstruktur bekannt, 
dessen Oberflachen, die mit Fluiden in Kontakt gebracht 
werden konnen, beschichtet sind. Die Kreuzkanalstruk- 
tur hat einen Aufbau, der aus aneinander grenzenden 
Lagen gebildet ist. An Grenzflachen zwischen benach- 
barten Lagen erstrecken sich fur die Fluide vorgesehe- 
ne Strdmungskanale, die gegeneinanderoffen sind und 
die sich kreuzen. Die Beschichtung des Katalysatorkdr- 
pers besteht aus einem Washcoat, der dank einer ho- 
hen Pordsitat eine grosse spezifische Oberflache auf- 
weist. Der Washcoat dient als Trager fOr katalytisch ak- 
tive Stoffe. Ausser dem genannten Katalysatorkdrper 
mit Kreuzkanalstruktur sind auch anders aufgebaute 
Katalysatorkdrper mit beschichteten Oberflachen be- 
kannt. 

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es t ein weiteres Ver- 
fahren zur Herstellung von beschichteten Strukturen zu 
schaffen, die sich als Katalysatorkdrper eignen und de- 
ren Beschichtungen mit Vorteil grosse spezifische 
Oberflachen aufweisen. Diese Aufgabe wird durch das 
im Anspruch 1 definierte Verfahren geldst. 
[0004] Das Verfahren betrifft die Herstellung einer be- 
schichteten Struktur, die sich zum Durchfuhren von he- 
terogenen Katalysen eignet. Diese Struktur ist ein Ka- 
talysatorkdrper, der aufeinander angeordnete Lagen 
von folienartigen Blechen sowie in oder zwischen den 
Lagen intergrierte Strdmungskanale umfasst. Ein Teil 
der Bleche oder alle konnen umgeformt sein, so dass 
aufgrund einer Formgebung der Bleche sich die Strd- 
mungskanale ergeben. In einem Behalter werden auf 
die einzelnen Bleche - vorzugsweise vor einer Umfor- 
mung - mit einem Plasmaspritzverfahren, namlich ei- 
nem LPPS-Verfahren, unter Nutzung einer Plasmaflam- 
me, die auf einen injizierten Pulverstrahldefokussierend 
wirkt, Beschichtungen aufgebracht. Diese Beschichtun- 
gen enthalten katalytisch wirksame Stoffe; sie sind po- 
rds oder weisen eine hohe Rauhigkeit auf. Fur den 
Druck im Behalter wird ein Wert zwischen rund 15 und 
1500 Pa, vorzugsweise zwischen 100 und 500 Pa ein- 
gestellt. Nach dem Beschichten und gegebenenfalls ei- 
nem Umformen werden die Bleche zu einem Stapel 
oder einem Wickelkdrper zusammengefugt. 
[0005] Anstelle von Blechen sind in vielen Fallen auch 
Gewebe oder andere flachenartige Gebilde wie bei- 
spielsweise Gewirke, Vliesse oder Streckgitter ver- 
wendbar. Wenn nachfolgend bei der Beschreibung der 
Erfindung lediglich Bleche genannt werden, so ist dies 
jeweils sozu verstehen, dass die Bleche als Gesamtheit 
oder auch selektiv sich in der Regel durch andere fla- 
chenartige Gebilde substituieren lassen. Ausserdem 



konnen beispielsweise Gewebe auch zu Taschen ge- 
formt sein, in welchen weiteres Katalysatormaterial in 
Form von Festbetten enthalten ist. Katalysatorkdrper 
mit einem derartigen Aufbau sind aus der EP-A 0 396 
5 650 (= P.6216/47) bekannt. Als Materialien fur die fla- 
chenartigen Gebilde sind auch Nichtmetalle wie z. B. 
Kunststoffe, Glas und/oder Kohlenstoff in Form von Fa- 
sern mdglich, wobei verschiedene Materialien kombi- 
niert sein konnen. 
io [0006] Das erfindungsgemasse Verfahren geht von 
einem neueren LPPS-Verfahren aus (LPPS = Low Pres- 
sure Plasma Spraying), das aus der US-A 5 853 81 5 (E. 
Muehlberger) bekannt ist. Bei diesem Verfahren wird ei- 
ne Plasmaflamme bei einem besonders niedrigen 
*5 Druck erzeugt. Im Vergleich zu alteren LPPS-Verfahren 
entsteht eine Plasmaflamme, die transversal betracht- 
lich aufgeweitete ist und die auf einen Putverstrahl, der 
mit einem Fdrdergas in das Plasma injiziert wird, defo- 
kussierend wirkt. Innerhalb einer Dauer, die fur thermi- 
sche Beschichtungsverfahren kurz ist, lasst sich eine 
grosse Flache mit der das Beschichtungsmaterial di- 
spers fuhrenden Plasmaflamme uberstreichen. Es ent- 
stehen mit einem solchen LPPS-Verfahren, bei dem mit 
Plasmaflammen beispielsweise bis zu 2,5 m Lange ge- 
arbeitet wird, gleichmassige und sehr dunne Schichten. 
Fur die Ausbildung einer Beschichtung mit hoher spe- 
zifischer Oberflache muss die Beschichtung mit einer 
vlelzahlvon Einzelauftragen aufgebaut werden. Geeig- 
netes Beschichtungsmaterial besteht aus Gemengen 
von Pulverpartikeln, fur die der mittlere Partikeldurch- 
messer vorzugsweise kleiner als rund 5 10 3 nm ist. Je- 
des Partikel, dessen Durchmesser nicht wesentlich klei- 
ner als der mittlere Durchmesser ist, wird in der Plas- 
maflamme nicht oder nurteilweise aufgeschmolzen, so 
dass sich eine pordse Schicht ausbildet, die weitgehend 
die mikroskopische Struktur einer Pulverschuttung hat. 
[0007] Die abhangigen Anspruche 2 bis 6 beziehen 
sich auf vorteilhafte Ausfuhrungsformen des erfin- 
dungsgemassen Verfahrens. Gegenstand der Anspru- 
che 7 bis 1 0 ist ein Katalysatorkdrper mit Beschichtun- 
gen, die gemass dem im Anspruch 1 angegebenen 
LPPS-Verfahren hergestellt sind. 
[0008] Nachfolgend wird die Erfindung anhand der 
Zeichnungen erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Anlage zur Herstellung von LPPS- 
Schichten auf Blechen, 

Fig. 2 eine Zeichnung nach einem elektronenmikro- 
skopischen Bild, das einen Querschnitt durch 
eine LPPS-Schicht darstellt, 

Fig. 3 eine schematische Darstellung zu einer Be- 
schichtung, die einzelne grosse Partikel ent- 
halt, 

Fig. 4 einen Ausschnitt eines Katalysatorkdrpers, 
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Fig. 5 ausschnittweise zwei Lagen einer Kreuzka- 
nalstruktur und 

Fig. 6 ein Streckgitter. 

[0009] Eine Anlage 100, die als Beispie! in Fig. 1 sehr 
vereinfacht dargestellt ist, ermoglicht eine kontinuierli- 
che Herstellung von LPPS-Beschichtungen 11 auf ei- 
nem bandformigen Blech 10, das zwischen einer Ein- 
gangsschleuse 110 (strichpunktiert angedeutet) und ei- 
ner Ausgangsschleuse 110* durch einen evakuierbaren 
Behalter 101 in einer horizontalen Richtung (Pfeil 111) 
transportiert werden kann. Mit einer Spritzpistole 200 
(engl. gun) und mittels einer aufgeweiteten Plasmaflam- 
me 212 wird ein Beschichtungsmaterial, das in Form 
von Partikeln 12 eines Pulvers P vorliegt, auf das Blech 

10 aufgetragen, wobei die Flamme 212 durch Ver- 
schwenken der Pistole 200 quer zur Transportrichtung 
111 des Blechs hin- und herbewegt wird. Eine zentrale 
Achse 2120 der Flamme 212 macht dabei mit ihrem 
Fusspunkt auf der Oberflache des Blechbands 10 eine 
Pendelbewegung zwischen Umkehrpunkten 2121 und 
2122. Falls eine moglichst gieichmassige Beschichtung 

11 erwunscht ist, mussen die Umkehrpunkte 2121 und 
2122-anders als in Fig. 1 dargestellt - ausserhalb des 
Bands 10 liegen. 

[0010] Die mit einem Antrieb 210 und uber eine Welle 
211 verschwenkbare Pistole 200 umfasst eine Kathode 
231 und eine Anode 232 mit elektrischen Anschlusslei- 
tungen 131 bzw. 132. DieElektroden231 und232bilden 
einen Hohlraum, in dem ein Plasma erzeugt wird, sowie 
eine Duse (nicht sichtbar), uber welche die Plasmaflam- 
me 21 2 und die in ihr mitgef uhrten Partikel 1 2 austreten. 
[0011] Eine Anlagenkomponente 120 enthalt Pulver- 
vorrate und Forder- sowie Dosiereinrichtungen fur ein 
Pulver P, das als Beschichtungsmaterial verwendet wird 
und das uber eine flexible Leitung 121 in die Pistole 200 
einspeisbar ist. Elektrische Energie E fur die Erzeugung 
der Plasmaflamme 21 2 wird uber eine Stromquelle 1 30 
(Stromstarke I) und die Anschlussleitungen 131 , 1 32 der 
Pistole 200 zugefuhrt. Eine Anlagenkomponente 140 
enthalt Gasvorrate und eine Dosier- und Mischeinrich- 
tung fur ein Arbeitsgas G (Gemisch von Argon, Wasser- 
stoff, Helium und/oder Stickstorf), das uber eine Leitung 
141 in die Pistole 200 eingespeist wird. Mit einer weite- 
ren Anlagenkomponente 150, die eine Vakuumpumpe 
und Filter umfasst, wird der fur das besondere LPPS- 
Verfahren benotigte Niederdruck erzeugt. Das Blech 10 
wird uber einen Tisch 160 gezogen, der als Kuhlkorper 
(mit entsprechenden, nicht dargestellten Anschlussen 
fur ein Kuhlmittel) ausgebildet sein kann. 
[0012] Die Beschichtung 11 , die mit Vorteil eine poro- 
se Struktur aufweist, wird aus dem pulverfdrmigem Be- 
schichtungsmaterial durch Auftrag einer Vielzahl von 
Einzelauftragen aufgebaut. Es ist eine Beschichtun- 
gensdicke in der Grossenordnung von 0.01 mm (= 10 4 
nm) vorgesehen. Die Pulverpartikel 12 des Beschich- 
tungsmaterials weisen einen mittleren Durchmesser 



auf, der so gross ist, dass jedes Partikel, dessen Durch- 
messer nicht wesentlich kleiner als der mittlere Durch- 
messer ist, in der Plasmaflamme nur teilweise aufge- 
schmolzen wird; sehr grosse Partikel werden je nach 
Temperatur der Plasmaflamme uberhaupt nicht airfge- 
schmolzen. Pro Einzelauftrag wird ein Auftrag von di- 
spers verteilten Partikeln aufgebracht. Die mittlere Dik- 
ke des Einzelauftrags betragt rund 100 bis 500 nm. 
[0013] Das Blech 10 wird vor dem Beschichten bei- 
spielsweise sandgestrahlt, so dass sich eine Oberflache 
ergibt, die zu einer guten Haftung der Beschichtung 11 
fuhrt. Mittels einer durch das Sandstrahlen erzeugten 
Rauhigkeit lasst sich - in Bezug auf die katalytisch akti- 
ven Oberflachen der Beschichtung 11 - die spezifische 
Oberflache, die gross sein soil, gunstig beeinflussen. 
[0014] Fur die Beschichtung 11 kann ein keramisches 
Material, beispielsweise Al 2 0 3 , verwendet werden, urn 
einen Trager fur ein katalytisch aktives Material, wie bei- 
spielsweise Platin, Paladium oder andere Metalle zu er- 
zeugen. Beim Beschichten werden ein Einzelauftrag 
oder mehrere Einzelauftrage mit dem Tragermaterial al- 
ternierend mit einem Einzelauftrag des katalytisch akti- 
ven Materials aufgebracht. Es ist auch ein simultaner 
Auftrag von Tragermaterial und katalytisch aktivem Ma- 
terial moglich. Als Beschichtungsmaterial kann auch ein 
katalytisch aktives Material, beispielsweise Cu, verwen- 
det werden. 

[001 5] Ein Resultat des LPPS-Verfahrens ist in Fig. 2 
anhand einer Zeichnung darstellt, die nach einem elek- 
tronenmikroskopischen Praparat (Dunnschliff, Schicht- 
dicke rund 30 jim) gezeichnet ist. Die Pulverpartikel 12, 
mit denen auf dem Substrat, namlich dem Blech 10, die 
Beschichtung 11 mit einer Dicke d aufgebaut wird, haf- 
ten dank eines teilweisen Aufschmelzens aneinander, 
erzeugen aber einen Aufbau, der weitgehend die Struk- 
tur einer Pulverschuttung hat. Ein kommunizierenderln- 
nenraum aus Poren 1 3 ermoglicht eine Diffusion der Re- 
aktanden zwischen der ausseren Grenze der Beschich- 
tung 11 und den in ihr enthaltenen Partikeloberflachen 
12. 

[0016] Zur Erzeugung der in Fig. 2 dargestellten Be- 
schichtung wurde ein Al 2 0 3 -Pulver verwendet, dessen 
Partikel eine Grossenverteilung aufweisen, die durch 
folgende Siebanalyse charakterisierbar ist: -1 3 +2,0 jim 
(d. h. 5% der Partikel sind grober als 1 3 ujti und 2% 
feiner als 2 jim). Das Substrat war wassergekOhlt. Die 
Prozessparameter wurden wie folgt eingestellt: Pulver- 
einspeisung in die Plasmaflamme 212 mit 160 g/min 
und 48 SLPM (Liter pro Minute, Gas bei Normalbedin- 
gungen) Fordergas; Druck im Behalter 101: 1100 Pa; 
Argonzufuhr: 1 30 SLPM; Abstand zwischen Pistolendu- 
se und Substrat: 1.3 m; Stromstarke I: 1000 A; Anzahl 
Einzelauftrage: 300; Relativgeschwindigkert zwischen 
Substrat 10 und Plasmaflamme 212: 138 rrvmin. Der 
Durchmesser der Plasmaflamme auf dem Substrat be- 
tragt rund 0,4 m. 

[0017] Durch Variieren der Prozessparameter wah- 
rend des Beschichtens konnen Gradienten in der Be- 
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schichtung 11 erzeugt werden: eine variable Porositat 
(mit Porositaten von praktisch 0% bis grosser als 10%) 
Oder eine sich andernde Konzentration des katalytisch 
aktiven Stoffes. 

[0018] Fur die Beschichtung 11 konnen Materialien 
verwendet werden, fur die sich eine heterogene Schicht 
ergibt, namlich derart - siehe Fig. 3 -, dass die Beschich- 
tung 1 1 aus einer reiativ kleinen Anzahl von grossen, in 
einer homogenen Schicht 11' gleichmassig verteilten 
Partikeln 12' aufgebaut ist. Die homogene Schicht 11 ' 
ist pords und setzt sich aus einer reiativ grossen Anzahl 
von kleinen Partikeln zusammen. Die grossen Partikel 
12' weisen vorzugsweise eine pordse Feinstruktur auf. 
Die Partikel 12* erzeugen eine hohe Rauhigkeitder Be- 
schichtung 11, was beim Einsatz der solcherart be- 
schichteten Bleche 1 1 in Katalysatorkdrpern zu Mikro- 
wirbeln in einer Strdmung des zu behandelnden Fluids 
fuhren kann. Solche Mikrowirbel sind vorteilhaft, da sie 
einen Stofftransport durch Grenzschichten der Fuidstro- 
mung fdrdern. 

[0019] Nach dem Beschichten werden die Bleche 11 
in eine geeignete Form gebracht, in der sie zu einem 
Katalysatorkorper 1 zusammen gefugt werden konnen. 
Die beschichteten Bleche 11 konnen - eben oder nach 
einer Umformung - zu einem zylindrischen Kdrper ge- 
wickelt werden. Urn in einem solchen Wickelkorper 
Strdmungskanale fur ein zu behandelndes Fluid zu er- 
halten, mussen gegebenenfalls Abstandhalter zwi- 
schen die beschichteten Bleche 11 eingelegt werden. 
Der Katalysatorkorper 1 kann auch als Stapel von pla- 
nen Lagen aus Blechen 11 gebildet werden, die eben 
und glatt sind oder die zur Erzeugung von Strdmungs- 
kanalen umgeformt sind. Ebene Bleche 11 werden in 
Abstanden angeordnet, so dass zwischen ihnen Strd- 
mungskanale frei bleiben. Es kann beispielsweise auch 
jede zweite der aufeinander angeordneten Lagen aus 
einem umgeformten, Strdmungskanale bildenden 
Blech 11 bestehen. 

[0020] Die umgeformten Bleche konnen gewellt sein 
oder einen zickzackfdrmigen Querschnitt aufweisen. 
Fig. 4 zeigt ausschntttsweise ein erstes Beispiel eines 
erfindungsgemassen Katalysatorkorpers 1. Dieser ist 
alternierend aus Lagen 2 mit gewellten Blechen 10a, 
10b und Lagen 3 mit ebenen Blechen 10 zusammenge- 
fugt. Die wellenfdrmigen Bleche 10a sind Streifen, die 
sich quer zu der Richtung eines Fluidstroms 5, dem 
Strom des zu behandelnden Fluids, erstrecken. Be- 
nachbarte Streifen 10a und 10b der Lage 2 sind zuein- 
ander versetzt angeordnet, so dass jeweils neue An- 
strdmkanten 15 den Fluidstrom 5 in Teilstrdme trennen. 
Solche Anstrdmkanten 15 bewirken durch die Beein- 
flussung der Fluidstrdmung einen verbesserten Stoff- 
transport an den Oberflachen der Bleche 1 0b. In der Re- 
gel sind alle Bleche 10, 10a und 10b Trager von kataly- 
tischen LPPS-Beschichtungen. 
[0021 ] Die Bleche konnen eine zusatzliche Feinstruk- 
turierung, beispielsweise eine Rillierung, aufweisen 
(nicht dargestellt). Sie konnen auch Durchbruche, bei- 



spielsweise in Form von kreisfdrmigen Ldchern, enthal- 
ten, die durch Entfemen von Material - beispielsweise 
Ausstanzen - gebildet sind. 

[0022] Fig. 5 zeigt ausschnittsweise zwei benachbar- 
s te Lagen 2 und 3 einer Kreuzkanalstruktur. In einem Ka- 
talysatorkorper 1 mit Kreuzkanalstruktur sind alle Ble- 
che umgeformt. Die Strdmungskanale mit Fluidstdmen 
5\ 5" benachbarter Lagen 2, 3 sind gegeneinander off en 
und kreuzen sich. 
10 [0023] Alle oder einzelne Bleche 10 konnen Durch- 
bruche aufweisen, die mittels regelmassig angeordne- 
ter Schlitze und einer Umformung gebildet sind. Solche 
Bleche 10 sind beispielsweise Streckgitter 4, siehe Fig. 
6. Diese konnen auch als beschichtete oder unbe- 
15 schichtete Abstandstandhalter zwischen ebenen Ble- 
chen 10 verwendet werden. Oder solche Streckgitter 4, 
die beschichtet sind, konnen zu gewellten Lagen fur ei- 
nen Katalysatorkorper 1 mit Kreuzkanalstruktur umge- 
formt werden. 

20 [0024] Der erfindungsgemasse Katalysatorkorper 
kann beispielsweise in Abgaskatalysatoren verwendet 
werden. Eine weitere Verwendungmdglichkeit ist eine 
Reaktivdestillation in einer Kolonne, die eine Packung 
in Form des erfindungsgemassen Katalysatorkorpers 

25 enthalt. In einer solchen Kolonne finden simultan a) ein 
Stoffaustausch zwischen einem Rieselfilm auf der Pak- 
kungsoberflache und einem Gas, das durch die Kanale 
der Packung strdmt, und b) katalytischen Prozessen an 
den beschichteten Packungsoberflachen statt. 

30 

PatentansprGche 

1. Verfahren zur Herstellung einer beschichteten 
35 Struktur (1 ), die sich zum Durchfuhren von hetero- 
genen Katalysen eignet, welche Struktur aufeinan- 
der angeordnete Lagen (2, 3) von foltenartigen Ble- 
chen (10) sowie in oder zwischen den Lagen inte- 
grierte Strdmungskanale umfasst, wobei ein Teil 
40 der Bleche oder alle umgeformt sein konnen, so 
dass aufgrund einer Formgebung der Bleche die 
Strdmungskanale gebildet sind, 
dadurch gekennzeichnet, dass in einem Behalter 
(101) auf die einzelnen Bleche (10) - vorzugsweise 
45 vor einer Umformung - mit einem Plasmaspritzver- 
fahren, namlich einem LPPS-Verfahren, unter Nut- 
zung einer Plasmaflamme (212), die auf einen inji- 
zierten Pulverstrahl defokussierend wirkt, kataly- 
tisch wirksame Beschichtungen (11) aufgebracht 
so werden, die pords sind oder eine hohe Rauhigkeit 
aufweisen, wobei fur den Druck im Behalter ein 
Wert zwischen rund 15 und 1500 Pa, vorzugsweise 
zwischen 100 und 500 Pa eingestellt wird, dass 
nach dem Beschichten und gegebenenfalls einem 
55 Umformen die Bleche zu einem Stapel oder einem 
Wickelkorper zusammengefugt werden, und dass 
ferner anstelle von Blechen auch entsprechend zu 
beschichtende Gewebe oder andere flachenartige 
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Gebilde verwendbar sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass die Beschichtung (11) aus pulverformi- 
gem Beschichtungsmaterlal (P) durch Auftrag einer 
Vielzahl von Einzelauftragen aufgebaut wird, wobei 
Pulverpartikel (12) des Beschichtungsmate rials ei- 
nen mittleren Durchm8sser aufweisen, der vor- 
zugsweise kleiner als rund 5 10 3 nm ist, jedes Par- 
tikel, dessen Durchmesser nicht wesentlich kleiner 
als der mittlere Durchmesser ist, in der Plasmaflam- 
me nicht Oder nur teilweise aufgeschmolzen wird, 
pro Einzelauftrag ein Auftrag von dispers verteilten 
Partikeln aufgebracht wird und die mittlere Dicke 
des Einzelauftrags rund 100 bis 500 nm betragt. 

3. Vertahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Bleche (10) vor dem Be- 
schichten beispielsweise mittels Sandstrahlens be- 
handelt werden, so dass sich eine Oberflache er- 
gibt, die eine gute Haftung der Beschichtung (11) 
entstehen lasst und - in Bezug auf die katalytisch 
aktiven Oberflachen der Beschichtung - sich eine 
hone spezifische Oberflache ergibt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass fur die Beschichtung 
(11) ein keramisches Material, beispielsweise 
Al 2 0 3 , oder ein anderer Stoff oder Stoffgemisch 
verwendet wird, urn einen Trager fur ein katalytisch 
aktives Material, wie beispielsweise Platin, Paladi- 
um oder andere Metal le zu erzeugen, wobei beim 
Beschichten ein Einzelauftrag oder mehrere Einzel- 
auftrage aus dem Tragermaterial alternierend mit 
einem Einzelauftrag des katalytisch aktiven Materi- 
als aufgebracht werden oder ein simultaner Auftrag 
von Tragermaterial und katalytisch aktivem Material 
durchgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass fur die Beschichtung 
(11) Materialien verwendet werden, fur die sich eine 
heterogene Schicht ergibt, derart, dass die Be- 
schichtung aus einer relativ kleinen Anzahl von 
grossen, gleichmassig verteilten Partikeln (12') und 
einer relativ grossen Anzahl von kleinen Partikeln 
aufgebaut ist, wobei die grossen, eine hohe Rau- 
higkeit erzeugenden Partikel vorzugsweise eine 
porose Feinstruktur aufweisen. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass fOr das Beschich- 
tungsmaterial ein katalytisch aktives Material, bei- 
spielsweise Cu, verwendet wird. 

7. Katalysatorkorper in Form einer Bleche oder ande- 
re flachenartige Gebilde umfassenden Struktur, wo- 
bei die flachenartigen Gebilde eine Beschichtung 



aufweisen, die gemass einem der Anspruche 1 bis 
6 hergestellt ist. 

8. Katalysatorkorper nach Anspruch 7, dadurch ge- 
5 kennzeichnet, dass ebene Bleche (10) in Stro- 
mungskanale bildenden Abstanden angeordnet 
sind und/oder mtndestens jede zweite der aufein- 
ander angeordneten Lagen aus einem umgeform- 
ten, Stromungskanale bildenden Blech besteht. 
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9. Katalysatorkorper nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die geformten Bleche (10) ge- 
wellt sind oder einen zickzackformigen Querschnitt 
aufweisen und dass die Bleche femer eine Fein- 

is strukturierung, beispielsweise eine Rillierung, oder 
durch Entfemen von Material gebildete Durchbru- 
che, beispielsweise kreisformige Locher, aufweisen 
konnen, oder dass alle oder einzelne Bleche (10,4) 
aufgrund von regelmassig angeordneten Schlitzen 
und einer Umformung Durchbruche aufweisen, so 
dass diese Bleche beispielsweise streckgitterartig 
ausgebildet sind. 

10. Katalysatorkorper nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass alle Bleche (10) geformt sind 
und die Stromungskanale benachbarter Lagen ge- 
geneinander offen sind und sich kreuzen. 
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